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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum Trennen 
und/oder Lochen eInes rohrformig hohlen Werkstucks (2) 
mit Innenhochdruck mit einem Hohiwerkzeug (3, 3'), das 
an der Hohlrauminnenseite wenigstens eine angeordnete 
Schneidkante (11) aufweist. Ein sackformiger und mit ei- 
nem Druckrriedium befullbarer Blasenkorper (14) ist im 
drucklosen Zustand mittels einer Verlagerungseinrich- 
tung (25; 34) durch die Hohlraumeinfuhroffnung (5) we- 
nigstens in den Schneidkantenbereich des Hohlraums (4, 
4') verlagerbar. ErfindungsgemalS ist der Blasenkorper 
(14) Bestandteil einer zumindest teilweise in den Hohl- 
raum (4, 4') des Hohlwerkzeugs (3, 3') veriagerbaren Lan- 
zeneinheit Die Lanzeneinheit besteht weiter aus einem 
mit der Verlagerungseinrichtung (25; 34) unmittelbar oder 
mittelbar verbundenen und vom Blasenkorper umgebe- 
nen Lanzentrager (13), der durch eine Blasenkorperoff- 
nung in den Blasenkorperinnenraum (15) ragt und dort 
dicht verbunden ist, Der Lanzentrager (13) enthalt einen 
Fluidkanal (17) fiir das Druckmedium, der einerseits mit 
wenigstens einer Austrittsoffnung (18) im Blasenkorpe- 
rinnenraum (15) endet und andererseits aul^erhatb des 
Blasenkorperinnenraums mit einer steuerbaren Druckme- 
diumversorgung verbindbar ist. So ist bei einem im Hohi- 
werkzeug (3, 3') aufgenommenen rohrformig hohlen 
Werkstuck (2) durch die Hohlraumeinfuhroffnung (5) des 
Hohlwerkzeugs (3, 3') und die entsprechende Rohroff- 
nung (24) des Werkstucks (2) die Lanzeneinheit (12) bei 
drucklosem Blasenkorper (14) mittels ... 
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[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum TVen- 
nen und/oder Lochen eines rohrformig hohlen Wericstucks 
mit Innenhochdruck nach dem Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 1. 

[0002] Eine gattungsgemaBe Vorrichtung zum Trennen 
und/oder Lochen eines rohrformig hohlen Werkstucks mit 
Innenhochdruck ist aus der DE 199 35 714 Al bekannt Die 
Vorrichtung umfasst ein Hohlwerkzeug mit einem einer fer- 
tig hergesiellten WerkstuckauBenkontur zumindest in Teil- 
bereichen enisprechenden Hohiraum, der wenigstens eine 
HohlraumeinfuhrofTnung aufweist An der Hohlrauminnen- 
seite des Hohlwerkzeugs ist wenigstens eine Schneidkante 
angeordnet Ein sackfbrmiger und mit einem Druckmedium 
befullbarer BlasenkSrper ist im drucklosen Zustand mittels 
einer Verlagerungseinrichtung durch die Hohlraumeinfuhr- 
offnung wenigstens in den Schneidkantenbereich des Hohl- 
raums verlagerbar. 

[0003] Konkret wird bei dieser Vorrichtung fiir ein TVen- 
nen und/oder Lochen des Werkstucks der BlasenkSiper, der 
aus einem elastischen Material hergesteUt ist, im drucklosen 
Zustand in den Innenraum des WerkstOcks eingefiihrt und 
anschlieBend wird das Werkstfick mit dem darin befindli- 
chen Blasenkoiper ins Hohlwerkzeug eingelegt. Mittels ei- 
nem durch eine Blasenk6rper5ffnung einfahrbaren Kolben 
wird das im Blasenkorper eingefullte Druckmedium ver- 
dichtet. Dabei legt sich die WerkstuckauBenkontur an die In- 
nenkontur des Hohlraums des Hohlwerkzt uges an und bei 
einer weiteren Krhohung des Druckes des Druckmediums 
erfolgt ein Aufweiten des Werkstucks an der Schneidkante, 
wodurch das Werkstuck an der durch die Schneidkante vor- 
bestinunten Schneidkontur getrennt und/oder gelocht wird. 
An dem der Blasenkorperoffnung gegenuberliegenden Ende 
des Blasenkorpers wird das als Rohr ausgebildete Werk- 
stiick mit einem Boden, der als separates BauteU ausgefuhrt 
ist, endseitig verschlossen, so dass bei der Druckbeaufschla- 
gung des Blasenkorpers durch den in den Blasenkorper ein- 
fahrenden Kolben eine Abstuizung fur den Blasenkorper ee- 
bildct isL 

10004] Aus der DE 197 24 036 Al ist ein Verfahren zum 
Herstellen eines hohlen, rohrformigen Werkstucks mit In- 
nenhochdruck bekannt. Dabei wird in den Innenraum des in 
cmcm Hohlwerkzeug cinlicgcndcn Werkstucks cine Lanzc 
cingefuhrt, die formschlussig von einem Dehnkorper umge- 45 
ben ist Von einer Stimseile der Lanze ausgehend ist diese 
mil einer Zenlralbohrung versehen, von der radial abgehend 
Bohrungen an die Mantelflache der Lanze verlaufen. An der 
Stimseite der Lanze ist ein Anschluss zum Zufuhren eines 
Druckmediums voi^gesehen, so dass das Druckmedium uber 
die ZenU-albohrung und die Radialbohrungen an die Mantel- 
nache der Lanze geffihrt werden kann. Dadurch wird der an 
der Mantelflache der Lanze anliegende Dehnkorper von der 
Mantelflache weggedruckt fur eine Umformung des den 
Dehnkorper umgebenden Werkstiicks. 
10005] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu 
schaffen, mit der ein einfaches und funktionssicheres Tren- 
nen und/oder Lochen eines rohrformig hohlen Werkstucks 
mit Innenhochdruck moglich ist. 

[0006] Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des Pa- 
tentanspruchs 1 gelost. 

[0007] GemaB Patentanspruch 1 ist der Blasenkorper Be- 
standteil einer zumindest leilweise in den Hohkaum des 
Hohlwerkzeugs verlagerbaren LanzeneinheiL Die Lanzen- 
emheit besteht weiter aus einem mit der Verlagerungsein- 65 
nchiung unmittelbar oder miuelbar verbundenen und vom 
Blasenkorper umgebenen Lanzenlrager, der durch eine Bla- 
senk6rper5flfnung in den Blasenkdrperinnenraum ragt und 
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dort dicht verbunden isL Der LanzenU-ager enthalt einen 
Fluidkanal fiir das Druckmedium, der einerseits mit wenig- 
stens einer Ausuittoffiiung im Blasenkorperinnenraum en- 
det und andererseits unmittelbar oder mittelbar auBerhalb 
des Blasenkorperinnenraums mit einer steuerbaren Druck- 
medium versorgung verbindbar isL Damit ist bei einem im 
Hohlwerkzeug aufgenommenen rohrformig hohlen Werk- 
stuck durch die Hohlraumeinfuhrdffnung des Hohlwerk- 
zeugs und die entsprechende Rohroffnung des Werkstucks 
die Lanzeneinheit bei drucklosem Blasenkorper mittels der 
Verlagerungseinrichtung einfiihrbar und anschlieBend ist 
der Blasenkorper mit Druck beaufschlagbar und zusammen 
mit dem Werkstuck im Bereich der Schneidkante so radial 
aufweitbar, dass die Werkstuckwand durch die Schneid- 
kante abschneidbar und/oder lochbar ist, 
[0008] Vorteilhaft bd dieser Vorrichtung zum TVennen 
und/oder Lochen eines rohrformig hohlen Wericstucks mit 
Innenhochdruck ist, dass mit der Lanzeneinheit ein Bauteil 
geschaffen ist, mittels dem bei einfacher Handhabung ein 
funktionssicheres IVennen und/oder Lochen des Werkstucks 
moglich ist. Der Blasenkorper ist dicht am Lanzentrager 
verbunden, so dass uber den im Lanzentrager angeordneten 
Huidkanal das Druckmedium in den Blasenkorperinnen- 
raum eingebracht werden kann und mit der steuerbaren 
Druckmediumversorgung dementsprechend mit Druck be- 
aufschlagt werden kann. Der Blasenkorper selbst kann aus 
einem Material hergesteUt sein, das vorzugsweise elasdsche 
Eigenschaflen aufweisL Gnindsatzlich kami das Blasenkor- 
permaterial auch unelastisch ausgebildet sein, wobei dabei 
das maximale Volumen des Blasenkorpers, das dieser bei 
der Druckbeaufschlagung einnimmt, mit dem Hohkaum des 
dementsprechend eingesetzten Hohlwerkzeuges abge- 
sdmmt wird. Das erfindungsgemaBe IVennen und/oder Lo- 
chen von hohlen Werkstucken kann insbesondere im An- 
schluss an eine insgesamte Innenhochdruckumformung des 
Werkstucks erfolgen. Durch das mechanische Trennen und/ 
Oder Lochen von hohlen Wericstiicken mit der erfindungsge- 
maBen Vorrichtung uitt allenfalls nur eine geringe tbermi- 
sche Beeinflussung des Materials des Werkstticks im Ge- 
gcnsatz zu bcispiclswcisc cincm Lascrbcschnitt, im Trcnn- 
und/oderLochbereich auf. Dies ist je nach den Gegebenhei- 
ten bei Materialien, wie beispielsweise Aluminiumlegierun- 
gen vorteilhaft, die bei einer starken Temperaturbeeinflus- 
sung uncrwunscht und ggf. die Wcitcrvcrarbcitung crschwc- 
rend ihre Materialstruktur verandem, 

[0009] In einer bevorzugten Weiterbildung kann gemaB 
Anspruch 2 ein Lanzenkopf als weilerer BesUmdleil der 
Lanzeneinheit vorgesehen sein. Der Lanzenkopf ist in Ein- 
fuhrrichtung der Lanzeneinheit gesehen zuvorderst an der 
Lanzeneinheit angeordnet und mit dem iiineifiaib aes Bla- 
senkorpers angeordneten Lanzentrager lest verbunden. Da- 
bd Hegt ein Blasenkorper-Wandberdch wenigstens be- 
reichsweise zwischen dem Lanzenkopf und dem Lanzentra- 
ger, so dass der in Einfiihrrichtung weisende Blasenkorper- 
Wandbeieich bei einer Druckbeaufschlagung axial am Lan- 
zenkopf abstutzbar ist. Mit dem Lanzenkopf ist eine mit der 
Lanzeneinheit fest verbundene Abstutzung ftir den in Ein- 
fuhrrichtung weisenden Blasenkorper-Wandbereich ge- 
schaffen, so dass bei einer Druckbeaufschlagung eine axiale 
Ausdehnung des Blasenkorpers vorteilhaft vermieden ist 
und dieser sich in der gewiinschten Weise nur radial auswei- 
let far ein Trennen und/oder Lochen an der im Hohlwerk- 
zeug angeordneten Schneidkante. . Fiir eine einfache und 
fiinkdonssichere Verbindung zwischen dem Lanzenkopf 
und dem Lanzentrager ist der Lanzenkopf am LanzenU-ager 
verschraubt Da dabei durch den Blasenkorper- Wandb^-eich 
hmdurchge-schraubt wird ist im Bereich der Schraubverbin- 
dung zwischen dem Lanzenkopf und dem Lanzentrager eine 
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Abdichtung des Blasenkoiper-Wandbereichs vorzugsweise 
durch dessen dichte Einklemmung notwendig. 
[0010] In einer einfachen AusfOhrungsfonn kann der Lan- 
zenkopf gemaB Anspruch 3 als flache Scheibe ausgebildet 
sein mit einer AuBenkontur, die in etwa dem Profilquer- 5 
schniu des zu bearbeitenden Werkstucks wenigstens im Be- 
reich der Rohromiung entspricht Somit ist der Lanzenkopf 
weitgehend spaltfrei in die Rohroifhung einfiihrbar, so dass 
bei einer Druckbeaufschlagung des Blasenkorpers eine 
axiale Ausdehnung desselben durch die weitgehende Spalt- 10 
freiheil zwischen dem Lanzenkopf und der Werkstiickinnen- 
kontur verhindert ist. 

fOOll] Je nach der Schneidkantenanordnung und den je- 
weiligen Druckverhaltnissen kann die Gefahr bestehen, dass 
das Blasenkorpermaierial bei einem wahrend des Trenn- is 
und/oder Lochvorgangs moglichen Kontakt mit der 
Schneidkante beschadigt wird. Es wird daher mit Anspruch 
4 vorgeschlagen einen Schutzring urn den Blasenkorper so 
anzuordnen sein, dass bei einer in das im Hohlwerkzeug ein- 
liegende Werkstiick eingefiihrten Lanzeneinheit der Schutz- 20 
nng wenigstens den Bereich der Schneidkante abdeckL Da- 
rin! kann bd der mittels der Druckbeaufschlagung des Bla- 
senkorpers bedingten Aufweitung des Werkstucks der Bla- 
senkorper durch den sich mitdehnenden Schutzring insbe- 
sondere gegenuber der Schneidkante geschutzt werden Zu- 25 
gleich schiitzt. der Schutzring den Blasenkorper vor einer 
Bcschadigung bei einem Kontakt mit einer der entstehenden 
I rcnnkanten des Werkstucks beim Trenn- und/ oder Loch- 



vorgang 

|(MH2) Am Schutzring, der vorzugsweise aus Feder^tahl 30 
hcrgcsielli ist, kann gem^ Anspruch 5 ein axialer Langs- 
spall ausgebildet sein, dessen Breite bei einer Aufweitung 
ties Blasenkorpers vergroBerbar ist. Somit passt sich der 
Schulznng wahrend des TY-enn- und/oder Lochvorgangs, bei 
dem der Blasenkorper aufgeweitet wird, den ortUch vorHe- 35 
gcndcn Gegebenheiten an, so dass zu jedem Zeitpunkt eine 
Schuizwirkung des Schutzrings gegeben ist. Ist der Schutz- 
nng aus Federstahl heiTgestellt, so kann sich dieser nach be- 
cndigicm Trenn- und/oder Lochvorgang und damit verbun- 
dcncm Druckablass des Druckcs im Blascnkorpo- in seine 40 
Ausgangslage zusammenziehen. 

1 0013 1 In ei ner Weilerbildung gemaB Anspruch 6 kann im 
Bcrcich der Blasenk6rper6ffnung, durch die der LanzentrS- 
gcr wenigstens bcrcichswcisc in den Blascnkorpcrinncn- 
raum ragt, der Blasenkorper mittels einer Lanzenaufnahme 45 
umlaufcnd am Lanzcntrager dicht verbunden sein. Mit der 
T-an/cnaufnahiiie, der ein weiterer Beslandteil der Lanzen- 
cinhcil sein kann, isi ein Bauteil geschaffen, mittels dem 
lunktionssicher eine dichte Verbindung zwischen dem Bla- 
senkorper und dem Lanzcntrager hergestellt werden kann. 50 
Bci cineiM moglichen Austausch des Blasenkorpers, z. B im 
Rcparaiurfall der erfmdungsgemaBen Voirichtung, kann die- 
ser durch eine einfache Demontage vom Lanzenu^ger ent- 
fcrni werden. Ein Ersatz-Blasenkorper kann anschliefiend 
uber den Lanzenu-ager gestulpt werden und mit der Lanzen- 55 
aufnahme umlaufend dicht am Lanzcntrager verbunden 
werden. 

I0014J FUr eine Erhohung der Sicherheit der Verbindung 
zwLschen Blasenkorper und Lanzcntrager kann an der Lan- 
zenaufnahme ein Hinlerschnittbereich ausgebildet sein In 60 
<iiescn kann der Blasenkorperoffnungsrandbereich fiir eine 
sichcre Verbindung zwischen dem Blasenkoiper und dem 
Lanzcntrager eingelegt werden. 

[0015] GemaB Anspruch 7 kann die Lanzenaufnahme bei 
in die Rohroffnung des Werkstucks eingefiihrter Lanzenein- 65 
heit formschlussig in der Rohrbfi&iung aufnehmbar sein Da- 
durch ist die Lanzeneinheit funktionssicher an der Rohroff- 
nung gehalten, so dass bei dem anschliefiend folgenden 



Trenn- und/oder Lochvorgang mit Innenhochdruck ein un- 
gewolltes Verrutschen der Lanzeneinheit weitgehend ver- 
hindert ist. Zudem ist dadurch die Rohroffiiung abgedichtet, 
so dass der Blasenkorper bei der Druckbeaufschlagung 
keine axiale Aufweitung in Richtung Rohroffnung ausfiih- 
ren kann. 

[0016] Fur einwandfreies Trenn- und/oder Lochergebnis 
kann gemSB Anspruch 8 eine Aussparung benachbart zur 
Schneidkante im Hohlwerkzeug ausgebildet sein. In diese 
Aussparung ist ein an der Schneidkante abgetrennter Werk- 
stuckbereich eindruckbar. Damit ist weitgehend sicheige- 
stellt, dass der Tienn- und/oder Lochvorgang vollstandie 
durchgefiihit werden kann, da der abgetrennte Werkstuckbe- 
reich so weit in die Aussparung eingedriickt werden kann 
dass funktionssicher eine voUstandige Materialtrennuns 
vorliegL * 

[0017] GrundsatzUch kann das Hohlwerkzeug einstuckig 
ausgefilhrt sein, wobei das Hohlwerkzeug gemaB Anspruch 
9 far eine einfachere Handhabung aus wenigstens zwei 
Werkzeugteilen, vorzugsweise aus zwei Werkzeughalften 
bestehen kann. Die wenigstens eine Trennlinie zwischen 
den wenigstens zwei Werkzeugteilen kann in etwa in Kin- 
futeichtung der Lanzeneinheit verlaufen. Somit kann das 
Hohlwerkzeug zum Einlegen bzw. zum Entnehmen des 
Werkstucks geoffnet werden, so dass eine einfache Zueane- 
hchkeit zum Werkstuck gegeben ist. 
[00181 GemaB Anspruch 10 kann das Werkstuck im Be- 
reich der Rohroffnung vor der Bearbdtung mit der Vorrich- 
tung gleichmaBig und hinterschnittfrei ausgebildet sein Da- 
mn wird das Hinfiihren der lanzeneinheit und das anschlie- 
BCTde -nennen und/oder Lochen des Werkstucks mittels der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung vorteilhaft vereinfacht 
[0019] Zudem kann gemaB Anspruch 11 die Lanzenein- 
heit so durch die Rohroffnung in einen Werkstiickbereich 
anfuhrbar sein, dass die Einfuhrrichtung der LSngsachse 
des Werkstiicksbereichs als Axiakichtung entsprichL Somit 
ist aufgrund der geometrischen Gegebenheiten des Werk- 
stOcks bzw. des Wericstuckbereichs an dem die Rohroffiiung 
angeordnet ist, ein einfaches und funktionssicheres TVennen 
und/oder Lochen mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
moglich. Grundsatzlich kann die Rohroffnung bzw der 
daran anschlieBende Wericstuckbereich eine weitgehend be- 
liebige geometrische Ausbildung aufweisen. 
[0020] In cincr wcitcrcn Ausfuhrungsform kann die we- 
nigstens eine Schneidkante gemaB Anspruch 12 an einem 
Schneidschieber angeordnet sein. Dieser ist so mil dem 
Hohlwerkzeug losbar verbindbar, dass unterschiedUche 
Schneidschieber fiir unterschiedliche Ttenn- und/oder Ix>ch- 
vorgange am Hohlwerkzeug austauschbar anordenbar sind 
Dadurch besteht die Moglichkeit, das Hohlwerkzeug schneli 
und einfach mil unlerschiedlichen Schneidschiebem zu ver- 
sehen, so dass mit dem gleichen Basiswerkzeug unter- 
schiedliche Trenn- und/oder Lochvorgange durchcefuhrt 
werden konnen. 

[0021] In einer besonders bevorzugten Weilerbildung 
kann gemaB Anspruch 13 die wenigstens einen Schneid- 
kante umlaufend an der Hohkauminnenseile des Hohlwerk- 
zeugs fur einen Weikstuckendbeschnitt angeordnet sein Je 
nach Auslegung der umlaufenden Schneidkante ist somit ein 
^ner Beschnitt des Werkstucks, aber auch jede bebebige 
Schnittkonlur fiir den Werkstuckendbeschnitt moglich 
[0022] Fur ein komplettes Werkzeugkonzept, in das die 
erfindungsgemaBe Vorrichtung integrien ist, kann gemaB 
Anspnich 15 die umlaufende Schneidkante an wenigstens 
^em Schneidringschieber angeordnet sein, der losbar am 
Hohlwerkzeug angebracht ist. Der Schneidringschieber 
kann mil einem Stutzringschieber am Hohlwerkzeug aus- 
tauschbar anordenbar sein und die Lanzeneinheit kann mit 
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einer Abdichteinheit austauschbar an der Rohrdffnung des 
im Hohlwerkzeug eingelegten W(^kstucks anordenbar sein. 
In einem ersten Arbeitsschria ist bei dem voiiiegenden 
Werkzeugkonzept der StUtzringschieber am Hohlwerkzeug 
angeordnet und die Abdichteinheit dicht an die Rohroffhung 
des Werkstucks herangefuhrt fur eine Innenhochdruckum- 
formung des hohlen Werkstucks mit aufgrund des Stutzring- 
schiebers unverformten Werkstiickendbeieichs. In einem 
anschlieBend folgenden zweiten Arbeitsschritt ist der 
Schneidringschieber am Hohlwerkzeug angeordnet und die 
Lanzeneinheit ist durch die Rohroffnung in das Werkstuck 
eingcfuhrl fur einen Werkstuckendbeschnitt. Somit ist mit 
den /.wei Arbeitsschritten das Werkstuck umgeformt und 
cndbcschnitten, so dass vorteilhaft weitere Bearbeitungs- 
schrillc zur Fertigstellung des Werkstucks entfallen konnen. 
Damil konnen die Fertigungskosten durch eine kiirzere Fer- 
nguni:s/.cit vorteilhaft gesenkt werden. Der insgesamte Auf- 
wand fur I^gistik und Teilehandling wird zudem gesenkt, 
(lu das Zwischenprodukt zwischen Innenhochdruckumfor- 
mun^ und Endbeschnitt entfallL Zudem sind geringere Ge- 
sanilwcrkzeugkosien zu erwarten, da in einem Hohlwerk- 
zeug sowohl die Umformung als auch der Endbeschnitt des 
Wcrksiucks durchgefuhrt werden kann. Da das Weikstiick 
zwischen den beiden Arbeitsschritten im Hohlwerkzeug 
vcrblcibt, ist eine hdhere Genauigkeit, insbesondere beim 
Werksluckendbeschnitt zu erwarten. 

100231 Zudem kann mit der Abdichteinheit wahrend des 
Inncnhcx^hdruckumformvoigangs Material axial nachge- 
schobcn werden. 

|0024| In einer Weiterbildung gemaB Anspruch 15 kann 
der Siuizringschieber und der Schneidringschieber an we- 
nigslcns einer Schieber-Wechseleinrichtung anordenbar 
sein. Dicse kann zwischen einer Stiitzringschieberposition 
und cincr Schneidringschieberposition verlagerbar sein, wo- 
bci in der StUtzringschiebeiposition der StUtzringschieber 
und in der Schneidringschieberposition der Schneidring- 
schieber am Hohlwerkzeug anordenbar sind. Mit der Schie- 
bcr-Wcchscleinrichtung ist eine einfache Automatisierung 
der Arbciisschrittc moglich. 

I0025I In cincr cinfachcn Ausfuhrungsform gcmaS An- 
spruch 16 kann die Schieber-Wechseleinrichtung als Schie- 
bcr'Karu.sscll ausgcbildel sein, das urn eine Schieberkarus- 
scll-Schwcnkachsc zwischen der SlUtzringschieberposition 
der Schneidringschieberposition vcrschwcnkbar ist. Da- 
durch wird zwischen den beiden Arbeitsschritten fiir einen 
WechscI des Slulzringschiebers mil dem Schneidringschie- 
ber das Schieber-Karussell verschwenkL. Nach der Innen- 
hochdruckunifonimng und dem Werkstiickendbeschniu 
wird das Schicber-Karussell wahrend dem Wechsel des 
Wcrksiucks wicdcr zuruck in die Sliitzring-Schieberposition 
vcrschwcnkl, so dass der StUtzringschieber fur die Innen- 
hochdruckunifonnung des neu eingelegten Werkstucks am 
Hohlwerkzeug angeordnet werden kann. 
100261 CktnaB Anspruch 1 7 konnen der StUtzringschieber 
und der Schneidringschieber mit einem auf dem Schieber- 
Karussell angeordncten doppelt wirkenden Kolben koppel- 
barsein. Somil sind in der Stiitzringschieberposition oder in 
der Schneidringschieberposition der StUtzringschieber oder 
der Schneidringschieber miiieis dem doppelt wirkenden 
Kolben am Hohlwerkzeug anordenbar. 
I0027I In einer vorteilhaften Weiterbildung des gesamten 
Werkzeugkon/xpl5 kann gemaB Anspruch 18 die Abdicht- 
einheit und die lanzeneinheit an einer Einheit-Wechseiein- 
richtung anordenbar sein. Die Einheit-Wechseleinrichtung 
kann zwischen einer Abdichteinheitposition und einer Lan- 
zeneinheitposition veriagerbar sein, wobei in der Abdicht- 
einheitposition die Abdichteinheit dicht an die Rohroffhung 
des Werkstiicks heranfuhrbar ist und in der Lanzeneinheit- 



position die Lanzeneinheit durch die Rohroffhung in das 
Werkstuck einfiihrbar isL Mit der Einheit-Wechseleinrich- 
tung ist eine weitere Automatisierung des gesamten Werk- 
zeugkonzepts einfach moglich. 
5 [0028] In einer Weiterbildung gemaB Anspruch 19 kann 
die Einheit-Wechseleinrichtung als Einheit-KarusseU ausge- 
bildet sein, das urn eine Einheitkarussell-Schwenkachse 
zwischen der Abdichteinheitposition und der Lanzenein- 
heitposidon schwenkbar ist Insgesamt ist sowohl mit dem 
10 Einheit-Karussell als auch mit dem Schieber- Karussell eine 
einfache vorrichtungstechnische Umsetzung der Werkzeug- 
aktivelemente gegeben. 

[0029] Fiir einen einfachen Einsatz konnen gemiiB An- 
spruch 20 die Abdichteinheit und die Lanzeneinheit jeweils 
15 in der Abdichteinheitposidon oder in der Lanzeneinheitposi- 
tion in Einfuhrrichtung in das Werkstuck verlagerbar am 
Einheit-Karussell anordenbar sein. 

[0030] Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung naher 
^lautert 
30 [0031] Eszeigen: 

[0032] Fig. 1 eine schemadsche Schnittdarstellung durch 
eine erfindungsgemaBe Vorrichtung, 

[0033] Fig. 2 eine schemadsche Draufsicht auf eine Werk- 
zeugeinheit in einer ersten Position mit der erfindungsgema- 
25 Ben Vorrichtung, und 

[0034J Fig. 3 eine schematische Draufsicht auf die Werk- 
zeugeinheit von Fig. 2 in einer zweiten Posidon, 
[0035] In Fig. 1 ist schemadsch eine Schnittdarstellung 
durch eine Vorrichtung 1 zum Trennen und/oder Lochen ei- 
30 nes rohrformig hohlen Werkstucks 2 mit Tnnenhochdruck 
d^estellt. Die Vorrichtung 1 umfasst ein Hohlwerkzeug 3 
mit einem einer ferdg heigestellten WerkstuckauBenkontur 
entsprechenden Hohlraum 4, der eine Hohkaumeinfuhroff'- 
nung 5 aufweist Das Hohlwerkzeug 3 ist zweiteilig aus ei- 
35 ner oberen Werkzeughalfte 6 und einer unteren Werkzeug- 
halfte 7 aufgebaut. Eine Trennlinie 8 zwischen den beiden 
Wericzeughalften 6 und 7 verlauft parallel zur Langsachse 9 
des Werkstucks 2. Am Hohlwerkzeug 3 ist ein Schneidring- 
schieber 10 angeordnet, so dass eine Schnddkante 11 des 
40 Schncidringschicbcrs 10 an der Hoblrauminncnseitc des 
Hohlwerkzeugs 3 angeordnet ist. Die Schneidkante 11 ist 
am Schneidringschieber 10 umlaufend ausgefuhrt, so dass 
ein Werkstuckendbeschnitt des Werkstucks 2 entlang der 
Schneidkante 11 durchgefuhrt werden kann. 
45 [0036] Zur Durchfuhrung des Werkstuckendbeschnitts 
wird eine Lanzeneinheit 12 in das Werkstuck 2 eingefuhrt, 
die folgendennaBen aufgebaut ist. Ein LanzenLriiger 13 ragt 
durch eine Blasenkorperoffnung eines sacklbnnigen Bla- 
senkorpers 14 in einen Blasenkorperinnenraum 15. Im Be- 
50 reich der Blasenkorperoffnung ist der Blasenkorper 14 mit- 
tels einer Lanzenaufnahnie 16 umlaufend am Lanzentrager 
13 dicht verbunden. Im Lanzentrager 13 ist zentral ein 
Huidkanal 17 angeordnet, der einerseits mit einer Austritt- 
offoung 18 im Blasenkorperinnenraum 15 endet und ande- 
55 rerseits auBerhaib des Blasenkorperinnenraums 15 mit einer 
steuerbaren Druckmediumversorgung, (nicht mit darge- 
stellt) verbunden isL Somit kann der Blasenkorper 14 uber 
die Huidkanal 17 mittels der Druckmediumversorgung mit 
Druckmedium befullt werden und mit Druck beaufschlagt 
60 werden. Umlaufend um den Blasenkorper 14 ist ein Schutz- 
ring 19 angeordnet, der bei in das WerkstUck 2 eingefiihrten 
Lanzeneinheit 12 im Bereich der Schneidkante U des Hohl- 
werkzeugs 3 angeordnet ist. An der Lanzenaufnahme 16 ist 
ein Hinterschnittbereich 42 ausgebildet, in den der Blasen- 
65 korperoffnungsrandbereich eingelegt ist, so dass auch bei ei- 
ner Druckbeaufschlagung des Blasenkorpers 14 dieser ftink- 
donssicher und dicht am Lanzenu-ager 13 verbunden bleibt. 
In Einfiihrrichtung der Lanzeneinheit 12 gesehen, die mitei- 
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nem Pfeil 20 in Fig. 1 eingezeichnet ist, ist zu vorderst an der 
Lanzeneinheit 12 ein Lanzenkopf 21 angeordnet, der mit 
dem innerhalb des Blasenkorpers 14 angeordneten Lanzen- 
trager 13 verschraubt ist. Ini Bereich der Verschraubung 22 
liegt ein Blasenkorper-Wandbereich 23 zwischen dem Lan- 5 
zenkopf 21 und dem Lanzentrager 13, so dass der in Ein- 
f uhmchtung 20 weisende Blasenkoip^-Wandbeieich 23 bei 
einer Druckbeaufschlagung axial am Lanzenkopf 21 abge- 
stuizt werden kann. Der Lanzenkopf 21 ist als flache 
Scheibe ausgebildet und weist eine AuBenkontur auf, die lO 
etwa dem Profilquerschnitt des zu bearbeitenden Werk- 
stiicks 2 entspricht. Die Lanzenaufnahme 16 ist so ausgebil- 
det, dass bei in die Rohroffnung 24 des Werkstucks 2 einge- 
fuhrter Lanzeneinheit 12 die Lanzenaufnahme 16 form- 
schlussig in der Rohroflfnung 24 aufgenommen ist Fiir eine 15 
einfache und automatisierbare Verlagerung der Lanzenein- 
heit 12 ist die Lanzenaufnahme 16 mit einer Verlagerungs- 
einrichtung 25 mittels einem Befestigungsring 41 ver- 
schraubt, die z. B. fiir eine automatisierie Verlagerung mit 
einem Roboterarm verbunden w^den kann. Der RuidkanaJ 20 
17 verlauft in der Verlagerungseinrichtung 25 fluchtend vom 
Lanzentrager 13 aus weiier zur nicht daigestellten Druck- 
medi um versorgung . 

[0037] Fiir die Durchfuhrung des Werkstiickendbeschnitts 
wird das Werkstiick 2 in das geoffnete Hohlwerkzeug 3 im 25 
Bereich des Schneidringschiebers 10 eingelegt und an- 
schiieBend werden die beiden Werkzeughalften 6 und 7 rela- 
tiv aufeinander zubewegt, so dass das Werkstuck 2 im Ilohl- 
raum 4 des Hohlwerkzeugs 3 aufgenonmien ist. Mittels der 
Verlagerungseinrichtung 25 wird die lanzeneinheit 12 30 
durch die Hohlraumeinfuhroffhung 5 des Hohlwerkzeugs 3 
und die entsprechende RohrBfl&iung 24 des Werkstucks 2 bei 
drucklosem Blasenkorper 14 eingefiihrt AnschlieBend wird 
uber den Fluidkanal 17 der Blasenkorper 14 mit Druck be- 
aufschlagt, so dass dieser zusammen mit dem WerkstQck 2 35 
radial aufgeweitet wird. Benachbart zur Schneidkante 11 ist 
ein Aussparung 26 im Hohlwerkzeug 3 ausgebildet, so dass 
bei der Aufweitung des Werkstucks 2 fiir ein funktionssiche- 
res Abschneiden der Werkstiickwand entlang der Schneid- 
kante 11 cin abgctrcnntcr Wcrkstuckbcrcich in die Ausspa- 40 
rung 26 eingedriickt werden kann. Somit ist sicheigestellt, 
dass die Abtrennung des Werkstucks 2 endang der Schneid- 
kante 11 vollstSndig durchgefuhrt wird. Der um den Blasen- 
korper 14 umlaufcnd angcordnctc Schutzring 19 wird dabci 
mitgedehnl und schiitzt den Blasenkorper 14 bei einem 45 
rnoglichen Kontakt mil der Schneidkante 11 vor Beschadi- 
gungen. Die Schneidkante 11 kann wie in Fig. 1 daigeslellt 
unilaufend und unregelmaBig ausgefuhrt sein, wobei grund- 
satzlich auch ein ebener Werkzeugendbeschnitt oda- aber 
auch nur eine Lochung des Werkstucks 2 mit dementspre- 50 
chend ausgebiidelen Schneidkanten denkbar sind. Nach 
dem Werkzeugendbeschnitt wird der Blasenkorper 14 
druckenllaslet und die Lanzeneinheit 12 mittels der Verlage- 
rungseinrichtung 25 entgegen der Einfuhrrichtung 20 aus 
dem Werkstiick 2 entfemt. Nach dem Offnen des Hohlwerk- 55 
zeuges 3 kann das beschnittene Werkstuck 2 unter der dem- 
entsprechend abgeschnittene Werkstiickrest entnommen 
werden und ein neues Werkstuck 2 und fur einen nachsten 
Werkstiickendbeschniu in das Hohlwerkzeug 3 eingelegt 
werden. ^ 

10038] Fur eine gesamtheitliche Bearbeitung des Werk- 
stucks 2 ist vor dem Werkstuckendbeschniu oftmals eine In- 
nenhochdnickumformung voigesehen. In Fig. 2 ist schema- 
tisch eine Draufsicht auf eine Werkzeugeinheit 27 darge- 
stellt, mir der eine Innenhochdruckumformung mil anschlie- 65 
Bendem Werkstuckendbeschnitt durchgefiihrt werden kann 
Das Werkstuck 2 liegt zwischen zwei Werkzeughalften 6* 
und T eines Hohlwerkzeuges 3' fiir eine Innenhochdruck- 
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umformung ein. Damit der Werkstuckendbereich im Be- 
reich der Rohroffnung 24 fur den anschlieBenden Werkstiik- 
kendbeschnitt weitgehend unverformt bleibt, ist einerseits 
das Hohlwerkzeug 3* in diesem Bereich der unverformten 
AuBenkontur des Werkstuckendbereichs angepasst und an- 
dererseits ist zur Absttitzung ein Stutzringschieber 28 am 
Hohlwerkzeug 3* angeordnet, Der Stutzringschieber 28 ist 
wenigstens zweiteilig ausgefuhrt und jeweils mit einem 
doppelt wirkenden Kolben 29, der auf einem Schieber-Ka- 
russeU 30 angeordnet ist, gekoppelt. Das Schieber-KarusseU 

30 kann jeweils um eine Schieberkarussell-Schwenkachse 

31 zwischen einer Stiitzringschieberposition und einer 
Schneidringschieberposition verschwenkt werden. Mit ei- 
nem Pfeil 32 ist die Wirkrichtung des doppelt wirkenden 
Kolbens 29 und mit einem Pfeil 33 ist die Verschwenkrich- 
tung des Schieber-Karussells 30 in den Fig. 2 und 3 einge- 
zeichnet. Neben dem Stutzringschieber 28 ist an den beiden 
Schieber-KarusseUen 30 der zweigteilige Schneidringschie- 
ber 10 angeordnet Ein weiterer Bestandteil der Werkzeug- 
einheit 27 ist ein Einheit-Karusseli 34, an der die Lanzenein- 
heit 12 und eine Abdichteinheit 35 angeordnet sind. Das 
Einheit-KarusseU 34 kann um eine Einheitkarussell- 
Schwenkachse 36 zwischen einer Abdichteinheitposiuon 
und einer Lanzeneinheitposition verschwenkt werden. In 
der jeweiligen Position des Einheit-Karussells 34 kann ent- 
weder die Abdichteinheit 35 oder die lanzeneinheit 12 
durch die Rohr6ffhung 24 des Werkstucks 2 eingefuhrt wer- 
den. DafUr sind die beiden Einheiten 35 und 12 verlagerbar 
am Einheit-KarusseU 34 angeordnet Die Verschwenkricb- 
tung ist mit einem Pfeil 37 und die jeweilige Veriagerung in 
Einfuhrrichtung der Abdichteinheit 35 bzw. der Lanzenein- 
heit 12 ist mit einem Pfeil 38 in den Fig. 2 und 3 eingezeich- 
net Von der Abdichteinheit 35 und der Lanzeneinheit 12 ist 
jeweils eine steuerbare Hydraulikleitung 39 weggefiihrt, die 
so mit der nicht dargestellten Druckmediumversotgung ver- 
bundra ist, dass in den unterschiedlichen \ferschwenkposi- 
tionen des Einheit-Karussels 34 die jeweils notwendige Ver- 
sorgung der Abdichteinheit 35 bzw. der Lanzeneinheit 12 
Uber die Hydraulikleitung 39 moglich ist Dafiir kann die 
Hydraulikleitung 39 bcispiclswcisc in cincm Abschnitt 40 
flexibel ausgefuhrt sein. 

[0039] Der gesamte Prozess der Innenhochdruckumfor- 
mung und des Endbeschnitts des Werkstucks 2 stellt sich 
folgcndcrmaBcn dar. Das Werkstuck 2 wixd in das Hohl- 
werkzeug 3' eingelegt, wozu die Werkzeughalften € und T 
relativ voneinander entfemt sind und nach eingelegtem 
WerkstQck 2 wieder zusaiiuiiengefahren weixlen, so dass ini 
Hohlwerkzeug 3' ein Hohkaum gebildet ist, der der Werk- 
stuckauBenkontur des fertig hergestellten Werkstucks 2 ent- 
spricht und in dem das Werkstuck 2 aufgenommen ist. Die 
beiden gegenuberliegend am Hohlwerkzeug 3' angeordne- 
ten Schieber-Karusselle 30 befinden sich jeweils in der 
Stiitzringschieberposition und mittels dem doppelt wirken- 
den Kolben 29 ist der Stutzringschieber 28 am Hohlwerk- 
zeug 3' angeordnet Das Einheit-KarusseU 34 befindet sich 
in der Abdichteinheitposition und die Abdichteinheit 35 
wird in Pfeilrichtung des Pfeiles 38, an die RohrSffiiung 24 
des Werkstucks 2 herangefuhrt AnschlieBend erfolgt die 
Umformung des Werkstucks 2 mit Innenhochdruck, wobei 
der WMkstUckendbereich neben der Rohroffnung 24 auf- 
grund der Stutzringschieber 28 weitgehend unverformt 
bleibt Die Innenhochdruckumformung kann beispielsweise 
bei einem beidseitig offenen Werkstuck 2, wie dies in Fig. 2 
dargestellt ist, durch eine Druckzufiihrung von der der Rohr- 
offnung 24 gegeniiberliegenden Seite durchgefiihrt werden. 
Mit der Abdichteinheit 35 ist die Rohroffnung 24 fimktions- 
sicher verschlossen. Grunds^tzlich kann aber auch, z. B. bei 
einem einseilig offenen Werkstuck, die Druckzufuhrung di- 
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rekt uber die Abdichteinbeit 35 erfolgen, in der dann bei- 
spielsweise eine Durchgangsbohrung in Einfuhrrichtung 
ausgebildet ist, so dass mittels der Hydraulikleitung 39 eine 
Druckbeaufschlagung fiir die Innenhochdruckumformung 
des Werkstucks 2 durchgeflihrt werden kann. 5 
[0040] Um am Werkstiick 2 einen gewunschten Abschluss 
zu eihalten, wird ein Weiicstuckendbeschnitt durchgefiihrt. 
Dazu werden die Stiitzringschieber 28 mittels dem doppelt 
wirkenden Kolben 29 eingefahren, die Schieber-Kanisselle 
30 um die Schieberkarussell-Schwenkachse 31 um 180** 10 
verschwenkl uitd die Schneidringschieber 10 mittels dem 
doppelt wirkenden Kolben 29 in ihre Position ab Hohlwerk- 
zeug 3' angeordnet. Das Einheit-Karussell 34 wird um die 
Einheitkarussell-Schwenkachse 36 um 90° verschwenkt, so 
dass die Lanzeneinheit 12 in Einfuhrrichtung angeordnet isL 15 
AnschlieBend wird die Lanzeneinheit 12 in Pfeihichtung 
des Pfeiles 38 durch die Rohrofifnung 24 bei drucklosem 
Blasenkorper 14 in das Werkstiick 2 eingefahren. Mittels der 
Hydraulikleitung 39 wird der Blasenkorper 14 mit Druck- 
medium beaufschlagt, so dass dieser aufgeweitet wird und 30 
das Werkstiick 2 endang der Schneidkante 11 des Schneid- 
ringschiebers 10 abgetiennt wird. Der Lanzenkopf 21 dient 
dabei als Absliitzung fiir den BIasenkoq)er 14 in Axialrich- 
lung. Nach erfolgtem Werkzeugendbeschnitt wird der Druck 
ini Blasenkorper 14 abgelassen und die Lanzeneinheit 12 25 
aus deni Werkstuck 2 zunickgezogen. Dies ist schematisch 
in ciner Draufsicht in Fig. 3 gezeigt Nach dem Offiien des 
Ilohlwcrkzeuges 3* kann das umgeformte und endbeschnit- 
icnc Werkstuck 2* und das abgeschnittene Werkstilckende 
cm nommen werden und ein neuer Werkstiickrohling fiir 30 
cine wcilere Umformung und Endbeschneidung in das 
TTohiwerkzeug 3* eingelegt werden. 

(0041] Somit ist mit der Werkzeugeinheit 27 ein Aufbau 
gcschalTcn, mit dem sowohl die Innenhochdruckumfor- 
fiiung als auch der Werkzeugendbeschnitt voUautomatisier- 35 
biir durchgefiihrt werden kann. Das Werkstiick 2 kann vor- 
icilhafi nach der Innenhochdruckumformung im Hohlwerk- 
zcug 3' vcrbleiben fiir die anschlieBende Endbeschneidung. 
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1. Vorrichlung zum Trennen und/oder Lochen eines 

rohribrmig hohlen WerkstUcks mit Innenhochdruck 

mil cincm Hohlwcrkzcug mit cincm cincr fcrtig hcrgc- 

slcllten WerkstiickauBenkontur zumindest in Teilberei- 45 

chcn enisprechenden Hohlraum, der wenigstcns eine 

lIt>hlraunieinruhron"nung aufweisl, 

mil wenigslens einer an der Hohiraumiimenseite des 

liohlwcrkzeugs angeordnelen Schneidkante, und 

mil cincm sackformigen und mit einem Druckmedium 50 

bclullbaren Blasenk5rper, der im drucklosen Zustand 

minds einer Verlagerungseinrichtung durch die Hohl- 

raumeinfiihroffnung wenigstens in den Schneidkanten- 

bcrcich des Hohlraums verlagerbar ist, 

dadurch gekennzeichnet, 55 

dass der Blasenkorper (14) Bestandteil einer zumindest 

leilweise in den Hohlraum (4, 4") des Hohiwerkzeugs 

verlagerbaren Lanzeneinheit (12) ist, 

dass die Lanzeneinheit (12) weiter aus einem mit der 

Verlagerungseinrichtung (25; 34) unmittelbar oder mit- 60 

ielbar verbundenen und vom Blasenkoiper (14) umge- 

bencn Lanzentrager (13) besteht, der durch eine Bla- 

senkoq^eroffnung in den Blasenkorperinnenraum (15) 

ragl und dort dicht verbunden ist, 

dass der Lanzentrager (13) einen Fluidkanal (17) fur 65 
das Druckmedium enthalt, der einerseits mit wenig- 
stens einer Austrittoffnung (18) im Blasenkorperinnen- 
raum (15) endet und andererseits unmittelbar oder mit- 



telbar auBerhaib des Blasenkorperinnenraums (15) mit 
einer steuerbaren Druckmedium versorgung verbindbar 
ist, so dass bei einem im Hohlwerkzeug (3, 3') aufge- 
nommenen rohrformig hohlen Werkstiick (2) durch die 
Hohlraumeinfiihroffnung (5) des Hohlweikzeugs (3, 
3') und die entsprechende Rohroffhung (24) des Werk- 
stucks (2) die Lanzeneinheit (12) bei drucklosem Bla- 
senkarper (14) mittels der Verlagerungseinrichtung 
(25) einfuhrbar und anschlieBend der Blasenkorper 
(14) mit Druck beaufschlagbar und zusammen mit dem 
Werkstuck (2) im Bereich der Schneidkante (11) so ra- 
dial aufweitbar ist, dass die Werkstiickwand durch die 
Schneidkante (11) abschneidbar und/oder lochbar ist, 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass ein Lanzenkopf (21) als weiterer Be- 
standteil der Lanzeneinheit (12) vorgesehen ist, der in 
Einfiihrrichtung (20) der Lanzeneinheit (12) gesehen 
zu vorderst an der Lanzeneinheit (12) angeordnet ist 
und der mit dem innerhalb des Blasenkorpers (14) an- 
geordneten Lanzentrager (13) fest verbunden, vorzugs- 
weise verschraubt ist dergestalt, dass ein Blasenkorper- 
Wandbereich (23) wenigstens bereichsweise zwischen 
dem Lanzenkopf (21) und dem LanzentrSger (13) liegt, 
so dass der in Einfiihrrichtung (20) weisende Blasen- 
korper- Wandbereich (23) bei einer Druckbeaufschla- 
gung axial am lanzenkopf (21) abstutzbar ist 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Lanzenkopf (21) als flache Scheibe 
ausgebildet ist mit einer AuBenkontur, die in etwa dem 
Pmfilquerschnitt des zu bearbeitenden Werkstucks (2) 
wenigstens im Bereich der Rohroffnung (24) ent- 
spricht, dergestalt, dass der Lanzenkopf (21) weitge- 
hend spaltfrei in die Rohroffhung (24) einfuhrbar ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein Schutzring (19) um den 
Blasenkorper (14) anordenbar ist dergestalt, dass bei 
einer in das im Hohlwerkzeug (3, 3*) einliegende Weric- 
stUck (2) eingefahrten Lanzeneinheit (13)der Schutz- 
ring (19) wenigstens im Bereich dear Schneidkante (11) 
anordenbar ist, so dass bei der mittels der Druckbeauf- 
schlagung des Blasenkorpers (14) bedingten Aufwei- 
tung des Werkstucks (2) der Blasenkorper (14) durch 
den sich mitdehnenden Schutzring (19) insbesondere 
gcgcniibcr der Schneidkante (11) schutzbar ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass am, vorzugsweise aus Federstahl heige- 
slellten, Schutzring (19) ein axialer Langsspalt ausge- 
bildet ist, dessen Breite bei einer Aufweitung des Bla- 
senkorpers (14) vergroBeibar ist 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass iin Bereich der Blasen- 
korperoffhung, durch die der Lanzentrager (13) wenig- 
stens bereichsweise in den Blasenkorperinnenraum 
(15) ragt, der Blasenkorper (14) mittels einer Lanzen- 
aufnahme (16) umlaufend am Lanzentrager (13) dicht 
verbindbar ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Lanzenaufhahme (16) bei in die 
Rohrofifnung (24) des Werkstucks (2) eingefuhrter 
Lanzeneinheit (12) formschlussig in der Rohroffnung 
(24) aufhehmbar ist. 

8. Varrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Aussparung (26) be- 
nachbart zur Schneidkante (11) im Hohlwerkzeug (3, 
3') ausgebildet ist, in die ein an der Schneidkante (11) 
abgeu-ennter Werkstiickbereich eindriickbar ist 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet. 
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dass das Hohlwerkzeug (3, 3*) aus wenigstens zwei 
Werkzeugteilen, vorzugsweise aus zwei Werkzeughalf- 
ten (6, 6\ 7, 7'), besteht, und 

dass die wenigstens eine TVennlinie (8, 8') zwischen 
den wenigstens zwei Werkzeugteilen (6, 6\ 7, 7') in 5 
etwa in Einfuhrrichtung (20) der Lanzeneinheit (12) 
verlauft, 

10. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Werkstiick (2) im Be- 
reich der Rohr6ffnung (24) vor der Bearbeitung mit der lo 
Vorrichtung (1) gleichmaBig und hinterschnitlfrei aus- 
gebildet ist 

11'. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Lanzeneinheit (12) 
so durch die Rohroffnung (24) in einen Werkstiickbe- is 
reich einfuhrbar ist, dass die Einfuhrrichtung (20) der 
Langsachse des Werkstuckbereichs als Axiakichtung 
entspricht. 

12. Vorrichtung nach einen) der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine 20 
Schneidkante (11) an einem Schneidschieber (10) an- 
geordnet ist und so mit dem Hohlwerkzeug (3, 3*) 16s- 
bar verbindbar ist, dass unterschiedliche Schneidschie- 
ber (10) fur unterschiedliche Trenn- und/oder Lochvor- 
gange am Hohlwerkzeug (3, 3') austauschbar anorden- 25 
bar sind. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine 
Schneidkante (11) umlaufend an der Hohlrauminnen- 
seile des Hohlwericzeugs (3, 3*) fur einen Werkstuk- 30 
kendbeschnitt angeordnet ist 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

dass die umlaufende Schneidkante (11) an wenigstens 
einem Schneidringschieber (10) angeordnet ist, der los- 35 
bar am Hohlwerkzeug (3, 3') angebracht ist, 
dass der Schneidringschieber (10) mit einem Stutzring- 
schieber (28) am Hohlwerkzeug (3') austauschbar 
anordenbar ist und die Lanzeneinheit (12) mit einer 
Abdichtcinhcii (35) austauschbar an der RohrOffhung 40 
(24) des im Hohlwerkzeug (3*) eingelegten Werkstucks 
(2) anordenbar ist dcr^gesialt, dass in einem ersten Ar- 
bciisschriti der Sluizringschieber (28) am Hohlwerk- 
zeug (3*) angeordnet isl und die Abdichtcinhcii (35) 
dichi an die Rohroffnung (24) des Werkstucks (2) her- 45 
angcfiihrt isl fur eine Innenhochdruckumformung des 
hohicn Wcrksiucks (2) mil aufgrund des Slulzring- 
schicbcrs (28) unverformien Werkstuckendbereichs 
und dass in einem zweiten Arbeitsschritt der Schneid- 
ringschieber (10) am Hohlwerkzeug (3*) angeordnet ist 50 
und die Lanzencinheil (12) durch die Rohroffnung (24) 
in das Wcrksiuck (2) eingefiihrl ist fiir einen WerkstUk- 
kendbcschniti. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet dass der Sluizringschieber (28) und der 55 
Schneidringschieber (10) an wenigstens einer Schie- 
ber-Wechseieinrichlung (30) anordenbar sind, die zwi- 
schen einer Stutzringschieberposition und einer 
Schncidringschieberposilion verlagerbar ist deigestalt, 
dass in der Stiitzringschieberposition der Stiitzring- 60 
schicber (28) und in der Schneidringschieberposition 
der Schneidringschieber (10) am Hohlwerkzeug (3*) 
anordenbar sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schieber-Wechseleinrichtung als 65 
Schieber-Karussell (30) ausgebildet ist das um eine 
Schieberkarussell-Schwenkachse (31) zwischen der 
Stutzringschieberposition und der Schneidringschie- 
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berposition verschwenkbar ist 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Stutzringschieber (28) und der 
Schneidringschieber (10) mit einem auf dem Schieber- 
Karussell (30) angeordneten doppeltwirkenden Kolben 
(29) koppelbar sind deigestalt, dass in der Stutzring- 
schieberposition Oder in der Schneidringschieberposi- 
tion der Stutzringschieber (28) oder der Schneidring- 
schieber (10) mittels dem doppeltwirkenden Kolben 
(29) am Hohlwerkzeug (3') anordenbar sind. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Abdichteinheit (35) 
und die Lanzeneinheit (12) an einer Einheit-Wechsel- 
einrichuing (34) anordenbar sind. die zwischen einer 
Abdichteinheitposition und einer Lanzeneinheitposi- 
tion verlagerbar ist dergestalt, dass in der Abdichtein- 
heitposition die Abdichteinheit (35) dicht an die Rohr- 
offnung (24) heranfuhrbar ist und in der Lanzeneinheit- 
position die Lanzeneinheit (12) durch die Rohroffnung 
(24) in das Werkstuck (2) einfuhrbar ist 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Hinheit-Wechseleinrichtung als Hn- 
heit-Kanissell (34) ausgebildet ist, das um eine Ein- 
heitkarussell-Schwenkachse (36) zwischen der Ab- 
dichteinheitposition und der Lanzeneinheitposition 
verschwenkbar ist 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Abdichteinheit (35) und die Lanzen- 
einheit (12) jeweils in der Abdichteinheitposition oder 
in der Lanzeneinheitposition in Einfuhrrichtung (38) in 
das Werkstuck (2) veriagerbar am Einheit-KarusseU 
(34) anordenbar sind. 
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